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„Vorrichtung zur Gewebe-Ausrustung" 
Beschreibunq: 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur der Konfektion vorausgehenden Gewe- 
be-Ausriistung unter anderem mit Mitteln zum Schragrecken der textilen Stoffbahn, 
insbesondere aus Denimware, und mit mindestens einer Hotflue und darln im We- 
sentlichen in je einer horizontalen Ebene gelagerten Leitwalzenserien fur die Stoff- 
bahn sowie mit (der Hotflue) vor- und nachgeschalteten Mitteln zum AusQben ei- 
nes Langszugs auf die Stoffbahn. 

Die Denim-Proze&kette bzw. die HerstellungsstraSe bei der Fabrikation von De- 
nim-Kleidungsstucken, z.B. sogenannter Jeans, umfaSt ausgehend vom Gewebe 
im Wesentlichen drei Stufen: Die Denim-Veredlung, die Konfektion und die Fertig- 
teilausrustung. Zur Denim-Veredlung - auch Gewebeausrustung - gehoren das 
Trocknen, Recken und sogenanntem Schragrecken des Gewebes, haufig auch mit 
Krumpffest-Machen der Stoffbahn. In der Konfektion werden die Kleidungsstucke 
zugeschnitten und genaht. Die fertigen KleidungsstOcke werden anschlie&end in 
der Fertigteilausriistung StQck fur Stuck beispielsweise entschlichtet, stone-wash- 
behandelt und/oder gebleicht. 

Beim Schragrecken (englisch: skewing) wird das Gewebe, insbesondere bei K6- 
per-Bindung, diagonal in Bezug auf Kette und SchuS (Schragverzug) gezogen. 
Hierzu werden seit langem ubliche Schragreckgerate eingesetzt. 
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Eine Hotflue wird beschrieben in DE 33 36 328 C2. Sie umfaSt eine obere Serie 
und eine untere Serie von Leitwalzen. Die beiden Leitwalzenserien werden parallel 
zueinander und horizontal - im Wesentlichen in je einer Ebene - in einem Hotflue- 
Gehause gelagert. Das Gehause besitzt in einer EinlaBwand einen waagerechten 
Schlitz, durch den die zu behandelnde Stoffbahn ausgebreitet einzufQhren ist; ent- 
sprechend gibt es in einer AuslaBwand einen AuslaBschlitz. Die Stoffbahn wird 
schleifenformig bzw. maanderformig abwechselnd uber eine untere und eine obere 
Leitwalze transportiert. Innerhalb des Gehauses werden parallel zu den Leitwalzen 
angeordnete Blasdusenreihen vorgesehen, mit deren Hilfe Behandlungsmittel, ins- 
besondere erhitzte Luft - im allgemeinen Umluft - , auf die Stoffbahn bzw. in die 
aufgespannten Stoffbahnschleifen zu blasen ist. Im Allgemeinen wird die Stoffbahn 
innerhalb der Hotflue - mit Hilfe der Hotflue vor- und nachgestellter Warenspann- 
mittel - unter einer gewissen Stoffbahnlangsspannung gehalten. Diese Langs- 
spannung soli mindestens so groB sein, daB auch bei einem Wareninhalt von drei- 
Big und mehr Stoffbahn-Metern ein im Wesentlichen faltenfreier Warenlauf inner- 
halb der Hotflue und durch diese hindurch gewahrleistet wird. Unter der ..mittleren 
Transportrichtung" in einer Hotflue wird im allgemeinen die gerade, im wesentli- 
chen horizontale Verbindungslinie zwischen WareneinlaB und WarenauslaB ver- 
standen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den jeweils gewunschten Schragzug 
ohne gesonderte Schragreckgerate zu erhalten. 

Die erfindungsgemaBe Losung besteht fur die eingangs angegebene Vorrichtung 
mit Schragreckmitteln und mit Hotflue mit darin gelagerten Leitwalzenserien, vor- 
zugsweise zur Anwendung in der Denim-Veredlung, darin, daB wenigstens eine 
Gruppe mindestens einer Leitwalzenserie in einer Richtung schrag gekippt in Be- 
zug auf die durch die Leitwalzenserie aufgespannte horizontale Ebene gelagert ist. 
„ln einer Richtung" schrag gekippt bedeutet, daB alle Walzen der jeweiligen Wal- 
zengruppe in der gleichen Richtung, vorzugsweise in gleichem MaBe, gekippt sind. 
Die erfindungsgemaB gekippten bzw. schraggestellten Leitwalzen mussen keine 
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geschlossene Folge bilden; es konnen sich gekippte und herkommlich (horizontal) 
gelagerte Leitwalzen in beliebiger Folge abwechseln. 

Bei bekannten Hotflues wurden die Leitwalzen der oberen und unteren Walzense- 
rie einer Hotflue mSglichst exakt parallel, Walze-fiir-Walze - ausgerichtet, weil man 
der Meinung war, daS anders ein faltenfreier Stoffbahnlauf durch die Vorrichtung 
nicht moglich ist. DemgegenQber wird durch die Erfindung, namlich durch das 
Schragstellen wenigstens einer Gruppe von Leitwalzen, uberraschend erreicht, 
daB die Hotflue, bei Erfullung ihrer ubrigen Aufgaben, zugleich als Schragreckmit- 
tel wirkt. 

Im Rahmen der Erfindung kann der - regelmaBig mit erhitzter Umluft beaufschlag- 
ten - Hotflue sowohl trockene als auch feuchte Ware vorgelegt werden. Wenn eine 
trockene Stoffbahn in die mit erfindungsgemaB schraggestellten Leitwalzen ausge- 
stattete Hotflue einlauft, wird sie (bei der erhitzten Lufttemperatur) schraggereckt. 
Wenn die Stoffbahn beim Einlauf in die Hotflue feucht ist, wird sie dort sowohl 
schraggereckt als auch - durch die aufgeblasene Umluft - getrocknet. Dieser letz- 
tere Fall ist besonders gunstig, weil die Hotflue dann in einem Arbeitsgang zwei 
nach dem Stand der Technik nur mit zwei verschiedenen Geraten zu erhaltende 
Arbeitsergebnisse liefert. 

Eine Hotflue ublicher GroBe kann in ihrer oberen und unteren Walzenserie je gro- 
BenordnungsmaBig zwanzig Leitwalzen besitzen. Fur das Schragrecken reicht es 
aus, wenn erfindungsgemaB ein Teil der Leitwalzen einer oberen und/oder einer 
unteren Serie schrag in Bezug auf die Transportrichtung der Stoffbahn ausgerich- 
tet wird. Zum Beispiel genugt es, wenn etwa fOnf bis funfzig Prozent der jeweils 
einen Walzenserie schraggestellt werden. Das MaS der Schragstellung richtet sich 
nach dem MaB des durch das Schragstellen der Walzen zu erreichenden Schrag- 
verzugs der Stoffbahn. Oblicherweise erwunschte Schragverzuge werden bereits 
erreicht, wenn die fraglichen Leitwalzen urn fiinf bis zehn Grad relativ zu den ubri- 
gen Leitwalzen einer Serie (urn eine parallel zur mittleren Transportrichtung der 
Stoffbahn liegende Achse) in Richtung auf die andere Walzenserie gekippt werden. 
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In der beiliegenden Zeichnung wird ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung im Prlnzip dargestellt. Gezeigt wird ein vertikaler Schnitt paral- 
lel zur mittleren Stoffbahntransportrichtung durch eine Vorrichtung mit nur wenigen 
Leitwalzen. 

Die Stoffbahn 1 lauft in Transportrichtung 2 durch ein erstes Spannmittel 3 in das 
Gehause 4 einer insgesamt mit 5 bezeichneten Hotflue. Das Gehause 4 besitzt 
einen im Wesentlichen horizontalen EinlaBschlitz 6 mit Umlenkwalze 7 sowie im 
Innern zwei Serien 8 und 9 von Leitwalzen 10 bzw. 11. Urn die Leitwalzen 10 und 
11 wird die Warenbahn 1 maanderformig aufwarts und abwarts gefuhrt und 
schlieSlich iiber eine Umlenkwalze 12 durch einen AuslaGschlitz 13 des Gehauses 
4 zu einem zweiten Spannmittel 14 geleitet. Innerhalb des Gehauses 4 werden in 
die zwischen je zwei Leitwalzen einer Walzenserie 8 bzw. 9 aufgespannten Stoff- 
bahnschleifen gerichtete Blasdusen 15 bzw. 16 vorgesehen. 

Bei herkommlichen Hotflues liegen die beiden Walzenserien 8 und 9 und die zuge- 
horigen Walzen 10 bzw. 11 in horizontalen Ebenen parallel zueinander. Erfin- 
dungsgemafc wird wenigstens eine Gruppe 17 von Leitwalzen einer Serie 8, 9 be- 
wufct - abweichend von der Parallelitat - schrag in Bezug auf die Obrigen Leitwal- 
zen 11 der Serie gestellt. Zwecks SchrSgstellung werden die fraglichen Leitwalzen 
11 der Gruppe 17 urn eine parallel zur horizontalen Ebene der Obrigen Leitwalzen 
einer Serie und/oder parallel zur mittleren Stoffbahntransportrichtung 2 liegende 
Achse 18 in Richtung auf die jeweils andere Walzenserie 9 gekippt. 

Das Mali der Schragstellung und die Zahl der schraggestellten Walzen - die 
Gruppe 17 der schraggestellten Walzen kann alle Walzen einer Serie oder sogar 
beider Serien 8, 9 umfassen - hangt ab vom jeweils behandelten Material und vom 
jeweils gewOnschten Schragverzug. Kern der Erfindung ist dabei in erster Linie die 
Erkenntnis, daB allein durch Schragstellen wenigstens eines Teils der Leitwalzen 
einer Hotflue ein gesondertes Schragstellgerat ganz einzusparen ist, ohne daS der 
im Obrigen erwartete normale Arbeitserfolg der Hotflue beeintrachtigt wurde. 
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Bezugszeichenliste: 

1 = Stoffbahn 

2 = Transportrichtung (1) 

3 = Spannmittel 

4 = Gehause(5) 

5 = Hotflue 

6 = EinlalSschlitz 

7 = Umlenkwalze 
8,9 = Leitwalzenserien 
10,11 = Leitwalzen 

12 = Umlenkwalze 

13 = AuslaSschlitz 

14 = Spannittel 
15,16 = Blasdtisen 

17 = Schraggestellte Walzengruppe 

18 = Achse 
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PatentansprQche: 

1. Vorrichtung zur der Konfektion vorausgehenden Gewebe-Ausriistung unter an- 
derem mit Mitteln zum Schragrecken einer textilen Stoffbahn (1), insbesondere 
aus Denimware, und mit mindestens einer Hotflue (5) mit darin im Wesentlichen 
in je einer horizontalen Ebene gelagerten Leitwalzenserie (8,.9) fur die Stoff- 
bahn sowie mit (der Hotflue) vor- und nachgeschalteten Mitteln (3, 14) zum 
Ausuben eines vorgegebenen Langszugs auf die Stoffbahn (1), dadurch ge- 
kennzeichnet, daS wenigstens eine Gruppe (17) mindestens einer Leitwal- 
zenserie in einer Richtung schrag gekippt in Bezug auf die durch die Leitwal- 
zenserie (9) aufgespannte horizontale Ebene gelagert ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafc die schrag- 
gekippten Leitwalzen (17) urn eine parallel zur Ebene einer Walzenserie (9) 
und/oder parallel zur mittleren Transportrichtung (2) liegende Achse (18) in 
Richtung auf die jeweils andere Walzenserie (8) gekippt sind. 

3. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Stoffbahn (1) in der Hotflue (5) sowohl bzw. zu- 
gleich schraggereckt als auch - in der Umluft - getrocknet wird. 
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Zusammenfassung: 

Es wird eine Vorrichtung zur Gewebe-AusrOstung unter anderem mit Trocknen und 
Schragrecken einer textilen Stoffbahn beschrieben. Um ein gesondertes Schrag- 
reckgerat einzusparen, wird wenigstens eine Gruppe von Leitwalzen einer zum 
Trocknen eingesetzten Hotfiue in einer Richtung schrag in Bezug auf die mittlere 
Transportrichtung der Stoffbahn gelagert. 
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